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Standing foot for washing machines, dishwashers or the like 




Abstract of DE3412603 

A standing foot for washing machines, dishwashers or the like is described, with a foot plate and with a 
shank which, normally merging into the latter, has an external thread and which can be screwed into a 
corresponding internal thread on the machine bottom and allows a height adjustment as a result of the 
rotation of the standing foot, the shank and foot plate consisting of metal, and the foot plate having a 
plastic cap which covers its ground contact surface and which is anchored in the metal foot plate by 
means of perforations made in the vicinity of the edge. The plastic cap consists of hard plastic and has 
a polygonal circumference, especially a hexagonal circumference, for applying a tool resembling an 
open-jawed spanner. In its ground contact surface, the hard-plastic cap has an annular or circular 
indentation, into which is injected a projecting soft-plastic layer which is itself retained by means of 
perforations provided in the plastic cap. 
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(g) Standfufe f ur Waschmaschinen, Spulmaschinen o.dgl. 

Eg wird ein StandfuB fur Waschmaschinen, Spulmaschi- 
nen oderdgl. beschrieben, mit einem Fu&tellerund einem in 
diesen normal ubergehend, ein Au&engewinde aufwelsen- 
den Schaft der in ein entsprechendes Innengewinde am 
Maschinenboden einschraubbar ist und durch Drehen des 
Standfu&es eine Hoheneinstellung erlaubt, wobei Schaft 
und FuBteiler aus Metall bestehen und der Fu&teller eine 
seine Bodenauflageflache abdeckende Kunststoffkappe 
aufweist, die durch in Randnahe angebrachte DurchbrOche 
im metallischen FuSteller verankert 1st. Die Kunststoffkappe 
besteht aus hartem Kunststoff und weist einen Mehrkantum- 
fang, insbesondere Sechskantumfang zum Anlegen eines 
maulschlusselartigen Werkzeuges auf. In ihrer Bodenaufla- 
geflache besitzt die Hartkunststoffkappe eine ring- Oder 
— kreisformige Einsenkung, in die eine vorspringende Weich- 
< kunststoffschicht eingesprhzt ist, die ihrerseits durch in der 
* Kunststoffkappe vorgesehene DurchbrOche festgehalten 
O wird. 
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Patentanspriiche 



1. StandfuB (10) fur Waschmaschinen, Spiilmaschinen oder 
dgl., mit einem FuBteller (12) und einem in diesen 
normal ubergehenden , ein AuBengewinde (15) auf- 
weisenden Schaft (14), der in ein entsprechendes 
innengewinde am Maschinenboden einschraubbar ist und 
durch Drehen des StandfuBes (10) eine Hohenein- 
stellung erlaubt, wobei Schaft (14) und FuBteller 
(12) aus Metall bestehen und der FuBteller eine 
seine Bodenauf lagef lache abdeckende Kunststof f kappe 
(18) aufweist, wobei der metallische FuBteller (12) 
in Randnahe Durchbriiche (16, 17) aufweist, durch die 
gespritztes Kunststof fmaterial zur Festlegung der 
Kunststof f kappe (18) von der FuBtellerunterseite 
zur FuBtelleroberseite hindurchreicht , dadurch 
gekennzeichnet , daB die Kunststof f kappe aus hartem 
Kunststoff besteht und einen Mehrkant-, insbesondere 
einen Sechskantumf ang besitzt, daB die Kunststoff- 
kappe (18) in ihrer Bodenauf lagef lache (32) eine 
ring- (122) oder kreisformige Einsenkung (22) 
aufweist, die iiber die Bodenauf lagef lache des metal - 
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lischen FuBtellers (12) hinausreicht und in diesem 
hinausreichenden Bereich (42) Durchbriiche (26) 
aufweist, die auf der Hartkunststof f kappenruckseite 
(28) miinden, und daB in die Einsenkung (22, 122) ein 
Weichkunststoff (30, 130) derart eingespritzt ist, 
dafl er eine uber die Ebene (32) der Bodenflache der 
Hartkunststoffkappe (18, 118) hinausragende , fe- 
dernde Bodenauf lagef lache (34) bildet und die 
Durchbriiche (26) zur Verankerung des Weichkunst- 
stoffes (30, 130) in dem Hartkunststof f (18, 118) 
bis zur Hartkunststoffriickseite (28) durchdringt. 

StandfuB nach Anspruch 1,, gekennzeichnet durch eine 
in der Hartkunststof f kappenriickseite (28) ange- 
ordnete ringformige Einsenkung (36), in die die 
Durchbriiche (26) fiir den Weichkunststoff ( 30 , 130) 
miinden, wobei der Weichkunststoff (30, 130) die 
ringformige Einsenkung (36) ausfiillt und fUr den in 
den Durchbriichen (26) befindlichen Weichkunststoff 
(30, 130) eine zusatzliche Verankerung bildet. 

StandfuB nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB die ringformige Einsenkung (36) nur bis zum Rand 
(42) mit Weichkunststoff (30) gefiillt ist, 

StandfxiB nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, 
daB der in der ringformigen Einsenkung (36) an- 
geordnete Weichkunststoff (130) den Einsenkungsrand 
wulstartig iiberragt (40). 

StandfuB nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Weichkunststoff ein thermo- 
plastischer Kunststoff oder Santoprem ist. 

StandfuB nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Hartkunststof f aus Poly- 
propylen besteht. 
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7. StandfuB nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
daB die vom Hartkunststof f eingenommenen Bereiche 
durch Metall des Metall tellers ersetzt sind. 

8. StandfuB nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Durchbruche (26) kreisformig 
sind. 

9. StandfuB nach Anspruch 1 bis 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Durchbruche eine senkrecht zur 
Radialrichtung langgestreckte Form aufweisen. 

10* StandfuB nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch 
gekennzeichnet , daB ans telle der Durchbruche Rand- 
einschniirungen oder Randvorsprunge vorgesehen sind. 

11. Verfahren zum Umspritzen des metallischen FuBtellers 
eines StandfuBes fiir Waschmaschinen oder dgl, mit 
zwei Kunststoffen unterschiedlicher Elastizitat, 
dadurch gekennzeichnet, daB 

(a) der Randdurchbriiche oder Randeinsenkungen oder 
Randvorsprunge aufweisende metallische FuBteller in 
eine Spritzform eingelegt und mit einem harten 
Kunststoff material derart umspritzt wird, daB eine 
beziiglich des metallischen FuBtellers drehfeste 
Hartkunststof fkappe mit mehrkantigem, insbesondere 
sechseckigem Umfang und mit einer Bodenauf lagef lache 
entsteht, die iiber die Bodenauf lagef lache des 
metallischen FuBtellers hinausragt und eine ring- 
oder kreisformige Einsenkung aufweist, die in diesem 
hinausragendem Bereich Durchbruche aufweist, die auf 
der Hartkunststof f kappenriickseite miinden, und daB 

(b) der hartkunststof fumspritzte metallische FuB— 
teller aus der Spritzform entfernt und in eine 
weitere Spritzform eingelegt und mit einem weichen, 
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gummiartigen Kunststof fmaterial umspritzt wird, 
derart, dafi der Weichkunststof f die ira Hartkunst- 
stoff befindlichen Durchbruche durchdringt und die 
ring- oder kreisformige Einsenkung der Hartkunst- 
stoffkappe uber deren Bodenauf lagef lachenebene 
vorspringend ausfUllt. 

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet , 
dafi der Verf ahrensschritt (b) derart durchgefuhrt 
wird, daD auf der Hartkunststof fkappenriickseite sich 
ein die durch die Durchbruche im Hartkunststoff 
reichenden Weichkunststof fzapf en verbindender 
Weichkunststoffring bildet. 

13. Standfufi nach einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der metallische Fufiteller (12) 
anstatt der in Randnahe befindlichen Durchbruche 
(16, 17) eine von der Kreisform abweichenden Um- 
fangskontur aufweist, insbesondere oval oder sechs- 
kantig ist. 
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StandfuB fur Waschmaschinen, 
Spulmaschinen o. dql. 



Die Erfindung betrifft einen StandfuB fiir Waschmaschinen, 
Spulmaschinen o. dgl. , mit einem FuBteller und einera in 
diesen normal iibergehenden , ein AuBengewinde aufweisenden 
Schaft, der in ein entsprechendes Innengewinde am Maschi- 
nenboden anschraubbar ist und durch Drehen des StandfuBes 
eine Hoheneinstellung erlaubt, wobei Schaft und FuBteller 
aus Metall bestehen und der FuBteller eine seine Boden- 
auflagef lache abdeckende Kunststof f kappe aufweist, wobei 
der metall is che FuBteller in Randnahe Durchbruche auf- 
weist , durch die gespritztes Kunststof f material zur 
Festlegung der Kunststof f kappe von- der FuBtellerunterseite zur 
FuBtelleroberseite hindurchreicht. 

Derartige StandfuBe sind in vielfaltiger Form bereits 
bekannt, beispielsweise aus der DE-OS 25 03 964 der 
Anmelderin, aber auch aus anderen Druckschrif ten. 

Waschmaschinen sind verhaltnismaBig schwere Gerate und 
die zur Hoheneinstellung des StandfuBes notwendige 
Drehung des Schaftes bereitet oft Schwierigkeiten, 
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insbesondere dann, wenn der FuBteller mit seiner Kunst- 
stof fkappe mitgedreht werden mufl, well eine drehstarre 
Verbindung zwischen FuBteller und Schaft besteht, wie es 
bei vielen Ausfuhrungsformen der Fall ist ( allerdings 
nicht bei der Ausfuhrungsf orm gemaB der DE-OS 25 03 964). 

Stattet man den Schaft des StandfuBes an seinem tibergang 
zum FuBteller mit einem Vier- oder Sechskantquerschnitt 
aus, wie es auch bei der eingangs genannten Of fenlegungs- 
schrift getan wird, ermoglicht dies zwar das Ansetzen 
eines Maulschlussels am Schaft, so daB meist ausreichende 
Drehkraft aufgebracht werden kann, jedoch hat eine 
derartige Ausfuhrungsf orm den Nachteil , daB sich dadurch 
die nutzbare Gewindelange des Schaftes und damit das 
AusmaB der Hohenverstellbarkeit reduziert. Auch ist 
dieser Mehrkantbereich bei bestimmten Waschmaschinenarten 
und bestimmten Hoheneinstellbereichen nur schlecht 
zuganglich und erschwert dadurch die Einstellung. 

Man hat sich dann dadurch geholfen, daB bei Ausfuhrungs- 
formen, bei denen der FuBteller mit dem Schaft starr 
verbunden ist, der FuBteller selbst eine mehrkantige 
AuBenform erhalt, so daB dann an den FuBtellerumf ang ein 
entsprechendes maulschlusselartiges Werkzeug angesetzt 
werden kann. Dies ist unproblematisch , falls der FuB aus 
Metall besteht. Bei Waschmaschinen , Wascheschleudern und 
anderen Maschinen, die beim Betrieb starken vibrationen 
ausgesetzt sind, sind aber aus Metall bestehende FuB- 
teller unzweckmaBig, weil sie die Riittelbewegungen auf 
den Fufiboden tibertragen und auBerdero die Gefahr besteht. 
daB durch die Riittelbewegungen die Maschlne am Boden 
entlang gleitet. Aus diesem Grunde werden bei FuBen fur 
Waschmaschinen und andere Gerate, die Vibrationen er- 
leiden, die metallischen FuBteller mit einer die Boden- 
auflageflache des FuBtellers abdeckende Kunststof fkappe 
versehen, wobei das Kunststof f material eine ausreichende 
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Nachgiebigkeit aufweisen muB, urn die durch die Vibration 
entstehenden Auslenkungen moglichst vollstandig aufnehmen 
zu konnen. Das bedeutet, daB das Kappenmaterial relativ 
weich gehalten sein muB. AuBerdem muB dieses Kunststof im- 
material moglichst hohe Reibung mit dem FuBboden auf- 
weisen, damit einfi ungewollte Verschiebung des von dem 
StandfuB getragenen Gerates nicht auftritt, auch nicht 
bei starken Riittelbewegungen. 

Diese beiden Eigenschaf ten fiihren aber wiederum dazu # daB 
eine Hohenverstellung durch Ansetzen eines maulschlussel- 
artigen Werkzeuges an einen Mehrkantumf ang des FuBtellers 
auf Probleme stoBt, weil durch die Nachgiebigkeit des 
FuBtellermaterials bei Schwergangigkeit der Drehver- 
stellung das Werkzeug abgleitet, indem es beispielsweise 
die Sechskantform des FuBumfanges verformt und durch- 
gleitet. 

Die Schwergangigkeit ergibt sich zum einen aus der an 
sich erwiinschten hohen Reibung des FuBtellers mit dem 
Boden r zum anderen aber auch dadurch, daB zur Verhin- 
derung ungewollter Anderungen der Hoheneinstellung der 
Gewindeschaf t des StandfuBes in ein mit Selbsthemmungs- 
einrichtung versehenes und daher schwergangiges Gewinde 
eingedreht wird ( andernf alls miiBte eine Kontermutter 
vorgesehen werden, die nicht nur die Kosten erhoht, 
sondern deren Anziehen bei spateren Hoheneinstellungen 
oft vergessen wird). 

Man kann sich auch nicht dadurch helfen, daB man das 
Material der Kunststof f kappe hSrter macht, urn so ein 

Durchgleiten oder Abgleiten des Verstellwerkzeuges von 
der Mehrkantumf angsflache der Kunststof f kappe zu ver- 
hindern, weil dann die erforderte Nachgiebigkeit zur 
Aufnahme der Riittelbewegungen nicht mehr vorhanden ware. 
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Aufgabe der Erfindung ist es , den StandfuB der eingangs 
genannten Art dahingehend zu verbessern, daB der FuB- 
teller einerseits die zur Aufnahme der Riittelbewegung 
notwendige Festigkeit und nach Moglichkeit auch die 
gegeniiber ungewollter Verschiebung notwendige Haftfahig- 
keit am Standboden besitzt, andererseits aber eine 
ausreichend feste Mehrkantumf angsf lache besitzt, so dafl 
der StandfuB mit Hilfe eines am Mehrkantumf ang des 
Fufltellers angreifenden maulschliisselartigen Werkzeuges 
auch gegen groBen Drehwiderstand verstellt werden kann. 

Gelost wird die Aufgabe dadurch, daB bei einem FuB teller, 
der in an sich bekannter Weise in Randnahe Durchbriiche 
aufweist, durch die gespritztes Kunststof fmaterial zur 
Festlegung der Kunststof fkappe von der Tellerunterseite 
zur Telleroberseite hindurchreicht , in (ebenfalls an sich 
bekannter Weise) die Kunststof fkappe aus hartem Kunst- 
stof f besteht und einen Mehrkant-, insbesondere einen 
Sechskantumfang besitzt, und dadurch, daB die Kunst- 
stoffkappe in ihrer Bodenauf lagef lache eine ring- oder 
kreisfbrmige Einsenkung aufweist, die iiber die Boden- 
auf lagef lache des metallischen FuBtellers hinausreicht 
und in diesem hinausreichenden Bereich Durchbriiche 
aufweist, die auf der harten Kunststof f kappenruckseite 
munden, und daB in die Einsenkung ein Weichkunststof f 
derart eingespritzt ist, daB er einen ttber die Ebene der 
Bodenf lache der harten Kunststof fkappe hinausragehde , 
federnde Bodenaufl agef lache bildet und die Durchbruche 
zur Verankerung des Weichkunststof fes in dem Hartkunst- 
stoff bis zur Hartkunsts toff kappenruckseite durchdringt. 

Auf diese Weise entsteht ein StandfuB mit einem FuB- 
teller, der einen Metallkern, einen mit diesem Metallkern 
drehfest verbundenen Kappenbestandteil aus hartem Kunst- 
stof f, der auch den unnachgiebigen Mehrkantumf ang des 
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FuBtellers bildet, sowie einen mit dem Standboden in 
Verbindung stehenden Kappenteil aus Weichkunsts tof f 
umfaBt, der die erforderliche Nachgiebigkeit gegeniiber 
Rxittelbewegungen zwischen dem Auflageboden und dem 
StandfuB sicherstellt, ohne daB gleichzeitig der Mehr- 
kantumfang des FuB tellers zu nachgiebig wird. 

Die Konstruktion ist derart, dafi die beiden Kunststoff- 
bestandteile unterschiedlicher Elastizitat derart inein- 
andergreifen, daB eine sichere mechanische Verbindung 
entsteht, selbst dann # wenn die Kunststoffe keine oder 
nur geringe Haf tfahigkeit aneinander haben soil ten. 

Es ware ein Ausgestaltung denkbar, bei der nicht harter 
Kunststoff den Mehrkantumf ang des FuB tellers bildet, 
sondern der raetallische Teil des FuBtellers selbst diese 
Funktion ubernimmt, was bedeutet, daB dann der metal - 
lische FuBteller in seiner Bodenauf lagef lache eine 
ring- oder kreisformige Einsenkung aufweist, in der sich 
Durchbrxiche befinden, die bis zur MetallfuBruckseite 
reichen, und daB in die Einsenkung der Weichkunsts tof f 
derart eingespritzt ist, daB er eine iiber die Ebene der 
Bodenf lache des MetallfuBes hinausragende , federnde 
Bodenauflagef lache bildet und die Durchbriiche zur Ver- 
ankerung des Weichkunststof f es bis zur FuBtellerruckseite 
durchdringt. 

Ein derartiger FuB kann aufgrund der hoheren Festigkeit 
von Metall gegeniiber Hartkunststof f kleiner gehalten 
werden und erfordert auch nur einen Spritzvorgang, ergibt 
jedoch hohere Aufwendungen bei der Herstellung des 
metall ischen FuBtellers dieser besonderen Ausfiihrungs- 
form, bei der der FuBteller in einer mehrstufigen Presse 
als Metallteil flieBgepreBt werden muB. 
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Will man mit einfacheren MetallfuBformen auskommen, was 
in vielen Fallen vorteilhaft 1st, ist dagegen die aus 
zwei Kunststoffen unterschiedlicher Elastizitat gebildete 
Aus fuhrungs form gUnstiger. 

Sowohl bei der Ausfiihrungsf orm, bei der ein metallischer 
FuB teller den Sechseckumf ang aufweist, wie auch bei der 
Aus fuhrungs form, bei der dieser Sechseckumf ang von einer 
Hartkunststoffkappe gebildet wird, ist es giinstig, wenn 
in der Kappenruckseite bzw. in der FuBtellerriickseite 
eine ringformige Einsenkung angeordnet ist, in die die 
Durchbruche fur den Weichkunststof f miinden, wobei der 
Weichkunststoff die ringformige Einsenkung ausfullt und 
fur den in den Durchbriichen befindlichen Weichkunststoff 
eine zusatzliche Verankerung bildet. 

Man kann diese ringformige Einsenkung nur bis zum Rand 
mit Weichkunststoff auffullen, so daB sich eine Flucht- 
linie mit der Ruckenebene des FuBtellers ergibt, so daB 
dieser bis zu dieser Flache an den Unterrahmen der von 
dem FuB abgestiitzten Maschine herangedreht werden kann, 
wodurch sich ein etwas groBerer Einstellbereich ergibt. 
GemaB einer anderen Ausfiihrungsf orm konnte der in der 
ringf Srmigen Einsenkung angeordnete Weichkunststof 4*en 
Einsenkungsrand aber auch wulstartig iiberragen, was dazu 
fuhrt, daB sich der FuB tell erriicken nicht mit seinen 
harten Teilen an das Gehause anlegt, falls der FuB eine 
bestimmte Grenzstellung erreicht, sondern mit dem weichen 
Wulst, was unter Umstanden den Rahmen gegen Verkratzen 
schUtzt, unter Inkaufnahme einer geringfUgigen Verstell- 
bereichsverringerung. 

Als weichkunststoff kommt sogenannter thermoplastischer 
Kautschuck (Kunststoff ) oder ein im Handel unter der 
Bezeichnung " Santo prem" bekannter Kunststoff in Frage, 
der gegemiber natUrlichem Kautschuck den Vorteil hat, das 
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er wesentlich schneller gespritzt werden kann, wahrend 
naturlicher Kautschuck wesentlich langere Abbindezeit 
erfordert. 

Fiir den verwendeten Hartkunststof f kommt beispielsweise 
Polypropylen in Frage. 

Die Erfindung richtet sich auch auf ein Verfahren zum 
Utnspritzen des metallischen FuBtellers eines StandfuBes 
fiir Waschmaschinen o« dgl. mit zwei Kunststoffen unter- 
schiedlicher Elastizitat, wobei das Verfahren dadurch 
gekennzeichnet ist, daB 

a) der Randdurchbriiche oder Randeinsenkungen oder 

R an dvor sprung e aufweisende metallische FuBteller in 
eine Spritzform eingelegt und mit einem harten 
Kunststof fmaterial derart umspritzt wird, daB eine 
beziiglich des metallischen FuBtellers drehfeste 
Hartkunststof fkappe mit mehrkantigem, insbesondere 
sechseckigem Umfang und mit einer Bodenauf lagef lache 
entsteht, die iiber die Bodenauf lagef lache des 
metallischen FuBtellers hinausragt und eine ring- 
oder kreisformige Einsenkung aufweist, die in dem 
hinausragenden Bereich Durchbriiche aufweist, die auf 
der Hartkunststof fkappenruckseite miinden, und daB 

b) der hartkunststof fumspritzte metallische FuBteller 
aus der Spritzform entfernt und in eine weitere 
Spritzform eingelegt und mit einem weichen, gummi- 
artigen Kunststof fmaterial umspritzt wird, derart, 
daB der Weichkunststof f die im Hartkunststof f 

bef indlichen Durchbriiche durchdringt und die ring- 
oder kreisformige Einsenkung der Hartkunststof fkappe 
iiber deren Bodenauf lagef lache vorspringend ausfiillt. 
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Das Verfahren laBt sich noch dadurch erweitern, daB der 
Verf ahrensschritt b) der art durchgefuhrt wird, daB auf 
der Hartkunststoffkappenriickseite sich ein die durch die 
Durchbriiche im Hartkunststof f reichenden Weichkunst- 
stoffzapfen verbindender Weichkunststof f ring bildet. Fur 
diesen Ring kann, muB aber nicht, in der Hartkunststoff- 
kappenruckseite eine entsprechende ringformige Einsenkung 
vorgesehen sein. 

Die Erfindung wird nachfolgend anhand von Ausfuhrungsbei- 
spielen nSher erlautert, die in den Zeichnungen dar- 
gestellt sind. 

Es zeigt: 

Fig. 1 in einer axial en Schnittansicht eine Aus- 

fuhrungsform eines erf indungsgemaBen StandfuBes 
fur Waschmaschinen mit einer Hartkunststoff- 
kappe mit Weichkunststof feinlage ; 

Fig. 2 eine Draufsicht auf den FuB der Fig, 1 in Form 
von drei Teilbildern zur Erlauterung der drei 
Fertigstellungsstuf en dieses Standf uBes ; 

Fig. 3 in einer axialen Schnittansicht eine andere 

Ausfuhrungsf orra eines erf indungsgemaBen Stand- 
fuBes, bei dem die Aufgaben des Hartkunst- 
stoffes durch den MetallfuB ubernommen sind; 

Fig. 4 eine Ansicht von oben auf den Standf uB der Fig. 
3 und 

Fig. 5 eine abgewandelte Ausfuhrungsf orm des in den 

Fig. 3 und 4 darges tell ten StandfuBes ( Met all- 
kern ) . 
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In Fig. 1 is t in einer (bezuglich der ublichen StandfuB- 
groBe vergrofierten) axialen Schnittansicht ein StandfuB 
10 fiir Waschmaschinen, Spiilmaschinen o. dgl* darstellt, 
mit einem FuBteller 12 und einem in diesen normal xiber- 
gehenden, ein AuBengewinde 15 aufweisenden Schaft 14 , der 
in ein entsprechendes Innengewinde am Maschinenboden 
(nicht dargestellt) einschraubbar ist und durch Drehen 
des Standf uBes 16 eine Hoheneinstellung erlaubt, wobei 
Schaft 14 und FuBteller 12 aus Metall bestehen und als 
einstuckiges Metallteil in Mehf stuf enpressen im FlieB- 
preBverf ahren herstellbar sind. Der Metallteller 12 ist 
in Fig. 2 in Draufsicht im rechten Sektor der Abbildung 
dargestellt, wobei zu erkennen ist, daB der MetallfuB 12 
eine runde AuBenform mit in Randnahe angebrachten runden 
oder auch anders geformten Durchbriichen 16 besitzt, 
Dieser metallische FuBteller 12 laBt sich nun in einem 
ersten SpritzguBverf ahrensabschnitt mit einer eine 
Kunststof fkappe bildenden Hartkunststof f umspritzung 18 
versehen, wobei die Kunststof fkappe 18 einen Mehrkant-, 
insbesondere Sechskantumf ang besitzt, wie Fig. 2 auch 
erkennen laBt„ Diese Kunststof fkappe aus hartem Kunst- 
stoff besitzt in ihrer Bodenauf lagef lache 20 eine ring- 
formige, oder, wie dargestellt, kreisformige Einsenkung 
22, die iiber die Bodenauf lagef lache 24, dier von dem 
metallischen FuBteller 12 gebildet wird, hinausreicht und 
die in diesem hinausreichenden Bereich Durchbriiche 26 
aufweist, die von der Flache der Einsenkung 22 bis zur 
KappenrUckseite 28 reichen. Beim Umspritzen dieser 
Hartkunststof fkappe 18 dringt Kunststof fmaterial auch in 
die Durchbriiche 16 ein, so daB sich eine stiftartige 
Hartkunststof fverbindung zwischen dem zur Bodenflache 
gerichteten Kunststof fkappbereich (in Fig. 1 oben dar- 
gestellt) und dem ruckseitigen Kunststof fkappenbereich 
(in Fig. 1 unten dargestellt) sich ergibt und nicht nur 
eine Drehsicherung zwischen der Kunststof fkappe 18 und 
dem Metallteller 12, sondern auch eine zusatzliche 
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Abstutzung von Vorder- und Hinterflache dieser Kappe 
ergibt, so daB auch Kunststoffmateriaiien verwendet 
werden konnen, die an der Oberflache des Met all tellers 
nicht oder nur unzureichend haften, . 

Die Form der Durchbriiche 16 ist hier rund dargestellt, 
sie kann aber auch zur Erhohung der Scherf estigkeit bei 
Drehbelastung eine langgestreckte , elliptische Form 
haben, wie gestrichelt bei der Bezugszahl 17 zu erkennen 
ist, wobei die elliptische Erstreckung in Richtung der 
Drehbelastung liegt, also senkrecht zur Radial richtung. 

In die Einsenkung 22, die auf der linken Halfte der Fig. 
1 kreisfdrmig dargestellt ist, wahrend sie in der rechten 
Halfte ringformig ist und die Bezugszahl 122 tragt, ist 
ein Weichkunststof f 30 bzw. 130 derart eingespritzt , daB 
er eine uber die Ebene 32 der Bodenflache der Hartkunst- 
stoff kappe 18 hinausragende , federnde Bodenauf lagef lache 
34 bildet, die auf der linken Half te, der Fig. 1 wiederum 
Kreisform hat, wahrend sie auf der rechten Halfte der 
Darstellung ringformig ist. Zum Festhalten des Weich- 
kunststof fes 30 bzw. 130 in dem Hartkunststof f 18 bzw. 
118 dienen die von der Hartkunststof fkappenvorderseite 
zur Hartkunststoffkappenruckseite reichenden Durchbriiche 
26, in die wahrend des Spritzvorgangs in einem zweiten 
Spritzwerkzeug der Weichkunststof f eindringt und die 
durch dies en Weichkuns tstof f gebildete federnde Flache 
Oder Ring durch Pf ropf enbildung festhalt. Die Verankerung 
kann noch ver stark t werden, wenn auf der Kappenruckseite 
eine ringformige Einsenkung 36 vorgesehen wird, in die 
die Durchbriiche 26 miinden, weil mit Hilfe dieser An- 
ordnung erreicht werden kann, daB der Weichkunststof f 
durch Ausfullen dieser Einsenkung 36 einen Verankerungs- 
ring bildet, der die durch die einzelnen Durchbriiche 26 
hindurchreichenden Verankerungspf ropf en oder Zapfen 
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zusatzlich festhalt. 

Die ringformige Einsenkung ist gemaB der linken Halfte 
der Fig. 1 nur bis zur riickseitigen Ebene 38 der Kunst- 
stoffkappe gefiihrt, kann aber auch, wie es auf der 
rechten Seite der Fig, 1 dargestellt ist, dise Ebene 38 
wulstartig tiberragen, siehe die Bezugszahl 40. 

Als Weichkunststof f koramt ein thermoplastischer Kau- 
tschuck oder auch ein Kunststoff in Frage, der von der 
Fa. Monsanto unter der Handelsbezeichnung " Santoprem" 
vertrieben wird. 

Als Hartkunststoff hat sich Polypropylen bewahrt. 

Fiir Haushaltswaschmaschinen eigenen sich StandfuBe mit 
folgenden ungefahren Abmessungen: 
Gewindemafl des Schaftes 14: 8 oder 10 mm; 
Durchmesser des Metalltellers : beispielsweise 25 mm; 
Schlii ss el we ite der Hartkunststoff kappe gemaB Fig. 1 und 
2: 

38 mm; 

AuBendurchmesser der kreis- oder ringformigen Weich- 
kunststof f einlage: ca. 35 mm 

Andere Mafie sind selbstverstandlich ebenso moglich, je 
nach gewiinschtem Anwendungsf all . 

GrundsStzlich ist es moglich, die beiden Spritzvorgange, 
namlich zunachst das Umspritzen des Metalltellers mit der 
Hartkunststoff kappe und anschlieBend das Einspritzen des 
weichen Kunststoff es , in einer einzigen, mehrere Mate- 
rial ien verarbeitenden SpritzguBmaschine vorzunehmen, was 
den Vorteil hat, daB die Werkstiicke nicht zwischen den 
einzelnen SpritzgieBvorgangen herausgenommen zu werden 
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brauchen, entweder durch entsprechende Automatikvor- 
richtungen oder von Hand, Eine derartige mit mehereren 
Materialien arbeitende Spritzgufiraaschine ist aber teuer 
und benotigt eine Wendeform. 

Das zur Herstellung des erf indungsgeraaBen Standfufies ge- 
eignete Verfahren ist ein Verfahren zum Umspritzen des 
metallischen Fufi tellers eines Standfufies fur Wasch- 
maschinen oder dgl. mit zwei Kunststoffen unterschied- 
licher Elastizitat, wobei das Verfahren dadurch gekenn- 
zeichnet ist, dafi der Durchbriiche 26 (oder auch zum Rand 
hin offene Randeinsenkungen, nicht dargestellt, oder 
Randvorspriinge, gleichfalls nicht dargestellt) auf- 
weisende metallische Fufiteller in eine Spritzform ein- 
gelegt und zunachst mit einem harten Kunststof fmaterial 
derart umspritzt wird, dafi eine bezuglich des metal- 
lischen FuBtellers 12 drehfeste Hartkunststof f kappe 18 
mit mehrkantigem, insbesondere sechskantigem Umfang, 
siehe Fig. 2, und mit einer Bodenauf lagef lache 20 ent- 
steht, die iiber die Bodenauf lagef lache des metallischen 
FuBtellers 12 hinausragt und eine ring- (122) oder 
kreisformige Einsenkung (22) aufweist, die in den hin- 
ausragenden Bereich (siehe Bezugszahl 42) Durchbriiche 26, 
insbesondere in Kreis- oder Ellipsenform aufweist, die 
auf der Hartkunststof fkappenriickseite 28 miinden, und dafi 
anschliefiend dann dieser hartkunststof fumspritzte metal- 
lische Fufiteller 12 aus der Spritzform entfernt und in 
eine weitere Spritzform umgelegt und mit einem weichen, 
gummiartigen Kunststof fmaterial 30, 130 umspritzt wird, 
derart, dafi der Weichkunststof f die ira Hartkunststof f 
befindlichen Durchbriiche 26 durchdringt und die ring- 
oder kreisformige Einsenkung der Hartkunststof f kappe iiber 
deren Bodenauf lagef ISchenebene 38 vorspringend (40) 
ausfiillt. 
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Dieser zweite Verf ahrensschritt kann derart abgewandelt 
werden, daB auf der Hartkunststof f kappenriickseite 28 sich 
ein die durch die Durchbriiche 26 im Hartkunststof f 
reichendenWeichkunststof f zapf en verbindender Weichkunst- 
stoffring bildet, der gemaB der linken Seite der Fig. 1 
iiber die Rucks eitenebene 38 nicht vorspringt (Bezugszahl 
42) oder aber gemaB der rechten Seite der Fig. 1 einen 
vorspringenden Wulst 40 bildet. 

Fig. 3 zeigt in einer ahnlichen Ansicht wie Fig. 2, 
jedoch in nicht vergroBertem MaBstab, eine andere Aus- 
fiihrungsf orm eines Standf uBes , bei dem auf die Hart- 
kunststof fkappe verzichtet wurde und statt dessen der 
metallische FuBteller 200 eine Einsenkung 222 besitzt. In 
diese Einsenkung 222 ist nun ein Weichkunststof f 130 
derart eingespritzt , daB er einerseits eine iiber die 
Bodenauf lageebene 2 32 des MetallfuB tellers 212 hinaus- 
ragende Auf lagef lache 2 34 ergibt, andererseits aber auch 
wiederum durch die Durchbriiche 226 bis zur Kappenriick- 
seite 228 reicht und dort jeweils einzelne knopfartige 
Wulste 240 bildet, oder aber, besser, einen ringartigen 
Gesamtwulst, der die einzelnen durch die Durchbriiche 226 
hindurchreichenden Weichkunststof f zapf en verankernd 
miteinander verbindet . 

Die Durchbriiche konnen wiederum Kreisform haben, wie die 
Draufsicht auf den in Fig. 3 wiedergegebenen Standf uB auf 
der rechten Seite erkennen laBt, oder aber eine langlich 
gestreckte Form jW fc pi p in Fig. 5 darge,stellt ist und die eine 
erhohte Abscherf estigkeit aufweist. Hier kann auf den 
Hartkunststof f deshalb verzichtet werden, weil der 
Metallteller 212 selbst den Mehrkantumf ang bildet, so daB 
hier die beim Stand der Technik beobachteten Probleme 
nicht gegeben sind. 
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Anstelle des Weichkunststoffes 130 kann auch Kautschuck 
Verwendung finden, der eine wesentlich bessere Haftung an 
dem Metall teller ergibt, als gummiartige Weichkunst- 
stoffe. In diesem Fall kann auf die Durchbruche 226 
verzichtet werden. Allerdings ist fiir das Anspritzen von 
Kautschuck einmehrf aches der Zeit erf order lich, wie fiir 
das Anspritzen eines Weichkunststoffes notwendig ist, 
weil fiir den Polymer is ationsvorgang des Kautschucks eine 
ausreichend lange Zeit zur Verfiigung gestellt werden muB. 

Es sei noch erganzt, daB es bei sehr kleinen Tellern 
giins tiger sein kann, auf die Durchbruche 16 zu verzichten 
und zwecks Drehsicherung zwischen Metallteller 12 und 
barter Kunststof fkappe den Umfang des Metall tellers 12 
unrund zu gestalten, z. B. oval oder sechskantf ormig . 



ES/wo 4 
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